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Description 

La presente invention a trait a une methods d'ali- 
mentation continue en fH au depart de bobines, per- 
mettant plus particulierernent Pamenee continue des 
f Be de trame ailant vers les machines a tisser. 

L'invention concerne egalement un dispositif 
mettant en oeuvre la m 6th ode prevue par l'invention. 

Pour alimeriter en oontinu tes f lis de trame d'une 
machine a tisser au depart de bobines <f alimentation, 
il faut assurer un passage immediat a une nouveile 
bobine lors de Pepuisement de ia bobine active. Pour 
ceia, on relie classiquement les bobines les unes aux 
autres en nouant la fin du f il d'une bobine au debut du 
f D de la bobine qui lui succede. Cette methode tradi- 
tionnelle comporte toutefois certains inconvenients. 

Un premier inconvenient consiste dans les dffffi- 
cultes que pent susclter le passage d'une bobine a 
I'autre. De plus, 3 arrive regulieremerrt que la derniere 
partie du f il presents sur une bobine soft de qualfte 
mediocre parce qu'eile a ete endommmagee lors de 
la mise en route du boblnage. 

De meme, des anomalies au devidage peuvent 
se presenter pour la derniere partie du fS d'une 
bobine parce que les dernieres spires presentee sur 
la bobine, au lieu de se derouier reguiieremertt, giis- 
sent sur le bobinot et s'emmelent 

Un autre inconvenient du nouage tradftionnei des 
bobines success Ives reside dans le fait que pour cha- 
que nouveile bobine a placer sur la machine, il faut 
detecter non seuiement le debut du nouveau f il, mais 
encore la fin duf il precedent, ce qui peut occasionner 
d'importance pertes des temps. 

Du document DE 886.115 il est connu une 
methode d'a! indentation continue en f il avec plusieurs 
bobines, qui consiste a detecter le moment ou le f 9 de 
la bobine d'alimentation est presque entierement 
devide et a connecter le fii venant d'une nouveile 
bobine d'alimentation avec ie fii devid6 par la pre- 
miere bobine d'alimentation. 

Du document DE 2.700.974 N est aussi connu 
que le fii d'une premiere bobine et le ft! d'une 
deuxieme bobine peuvent etre presentee Pun presde 
I'autre, af in d'effectuer un changement de bobine. 

Neanmoins, aucun de ces documents n'offre une 
methode d'alimentation continue en fii dans des 
machines a tisser qui presente la caracteristique que 
le changement de bobine peut etre effectue sans 
inter rompre le tissage. 

Af in de realfeer cet objectif, l'invention concerne 
une methode d'alimentation continue en fii au depart 
de bobines d'alimentation dans une machine a tisser 
dans iaqueiie I'amenee du fO est effectuee par I'inter- 
mediare d'un fournisseur, ce fournisseur constituant 
une reserve de fit permettant le devidage du fD au 
depart du fournisseur selon un mouvement intermit- 
tent; ladite methode etant composes essentiellement 
d'une alimentation en fii au depart d'une premiere 



bobine, de la presence d'une deuxieme bobine cPall- 
mentation dont le debut du f 0 est amene a proximfte 
du fii devide par la premiere bobine d'alimentation, de 
la detection du moment ou le fii de la premiere bobine 

5 d'alimentation est presque entierement d6vtde sans 
Petre tout a faft. de la mise a I'arret de I'aJimentBtion 
et de la connection du debut du ffl venant de la 
deuxieme bobine d'alimentation avec le fit devide par 
la premiere bobine d'alimentation, et de la reprise de 

10 r alimentation en fii au depart de la deuxieme bobine, 
caracterisee en ce que raJlmentation en fii au depart 
de ladite premiere bobine est mise a I'arret suite a 
deux conditions, premieremertt, la detection dudit 
moment, et deuxiemement, ie felt que le fournisseur 

16 se trouve dans un etat permettant une interruption de 
ramenee du f 0 au depart de la bobine active pendant 
un bref instant, sans pour autant inter rompre le tis- 
sage; et en ce que te f 6 reslduel de la premiere bobine 
d'alimentation est coupe afin de permettre I'enleve- 

20 ment de ce fii residuel. 

Afin de repondre a la deuxieme condition, selon 
une premiere possibOitt le fournisseur n'est mis en 
arret que lorsque la reserve de f A sur le fournisseur 
attaint un niveau optimal en fdnction du processus de 

25 tissage. 

Selon une deuxieme possibilite, afin de repondre 
a la deuxieme condition dans un delai minimal, la 
detection du quasi-epulsement de la reserve de f il sur 
la premiere bobine d'alimentation est suivie de la 

so constitution d'une reserve de f 0 supplemental sur le 
fournisseur en faisant tourner celui-ci, pendant un 
temps donne, a un regime maximal. 

II est clair que selon la methode que I'on vient 
d'esquisser, les derniere metres de fit presents sur 

35 chaque bobine sont rejetes lors du passage a la 
bobine survante, de sorte que les fins de fii defeo 
tueuses evoquees plus haut ne sont pas amenees a 
la machine a tisser. II est clair aussi que tous les 
inconvenients enumeres plus haut et lies a la 

40 methode traditfonnelie de nouage sont supprimes par 
la methode presentee. 

Selon la methode conforme a Pinventfon, le dis- 
positif de surveillance la bobine d'alimentation active, 
plutdt que de detecter le moment exact auquel la pre- 

45 miere bobine d'alimentation est entierement devidee, 
capte le moment ou elle I'est presque, sans Petre tout 
a fait, c'est-a-dire le moment ou il teste encore quel- 
ques metres de f D sur la bobine. Dans le cas des 
machines a tisser, ceia offre i'avantage particuiier 

so que le moment de I'arret de I 'alimentation en fii pour 
permettre la connexion avec la bobine d'alimentation 
suivante peut etre choisi de mania re optimaJe en fonc- 
tion du cycle de tissage. De meme, cette detection 
precoce permet de prendre toutes les dispositions 

55 pour arreter pendant un bref instant I'amenee du fii au 
depart de la bobine active, sans pour autant inter rom- 
pre ('insertion de la trame ni, par consequent, le tis- 
sage. Par exemple, on pourra choisir d'inter rompre 
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r alimentation en ffl (fun fournisseur d'une machine a 
tisser par ta mise a I'arret du bras guide-f 0 lorsque le 
tambour du fournisseur porte une quantfte maxtmale 
de f B; dans cette situation, II est a la fbls possible de 
nouer une nouvelle bobine (falimentation et de pren- 
dre, sur le tambour, le nombre de longueurs de duftes 
necessaires aux insertions de trame pendant le pas- 
sage d'une bobine a I'autre. Une variants de cette 
methods pourrait consister a augmenter le regime de 
rotation du fournisseur pendant une breve periods, de 
maniere a prevoir une reserve de f II supplemental 
sur ie tambour. Si on constitue une telle reserve, le 
fournisseur pourra 6tre immobSise pendant une 
periods assez longue tout en fournissant le nombre 
voulu de duftes; dans ce cas, on dispose d*un delal 
amplement suff tsant pour proceder au nouage d'une 
nouvelle bobine d'alimentation. Le disposltif mettant 
en oeuvre la methode prevue par ('invention se 
compose principalement d'elements destines a pre- 
senter ie debut du f il de la nouvelle bobine d'alimen- 
tation face au f il en cours de devidage, d'elements de 
detection destines a suivre le devidage des bobines 
d'alimentation actives et d'elements de connexion 
destines a relier ies deux f ils lors du passage d'une 
bobine a la bobine suivante. La construction de tsis 
dispositifs est expiiquee en detail dans Ies paragra- 
phes qui suivent 

Af in de mieux mettre en tumiere Ies caracteristi- 
ques de ('invention, on trouvera ci-apres, en guise 
d'exemples sans caractere limitatrF, la description de 
quelques installations mettant en oeuvre la methode 
prevue par {'invention, avec reference aux dessines 
annexes, ou: 

- Les figures 1 a 4 representent un dispositif 
conforms a ('invention en vue d'illustrerpas a pas 
la methode prevue par {'invention; 

- la figure 5 represents un agrandissement de 
I'element portant le repere F5 sur la f igure 2; 

- les figures 6 a 8 representent graphiquement, 
en fonction de la reserve de ffl presente sur une 
bobine d'alimentation, la vitesse de rotation tfun 
fournisseur et la reserve de ffl presente sur ie 
fournisseur, dans le cas ou Con a constitue une 
reserve supplemental de f i) sur le fournisseur, 
comme deceit precedemment; 

- les figures 9 a 11 representent un second dis- 
positif conforms a I'invention. 

Selon les figures 1 a 4, 1'aiimentation en f il 1 a un 
dispositif tei qu'un fournisseur 2 d'une machine a tis- 
ser peut etre realises par le devidage du ffl d'une pre- 
miere bobine d'alimentation 3, ce ffl passant par 
exemple par un oeillst guide 4. 

Pour realiser I'atimentation continue en ffl prevue 
par Tinvention, ^installation telle que representee a la 
figure 1 comprend en outre une deuxieme bobine 
d'alimentation 5, un disposltif 6 destine a presenter le 
debut 7 du fil 8 de la deuxieme bobine d'alimentation 
5 a proximite du fil 9 de la premiere bobine d'alimen- 




tation 3, un disposltif de connexion 10 destine a relier 
les ffls 8 et 9, alrtsi que des captaurs 11 et 12 destines 
a surveOler les reserves de ffl sur les bobines (Tali- 
mentation 3 et 5, ces capteurs etant branches, par 

5 exemple, a une urite de comma nde 13 charges de 
pfloter le disposltif de connexion 10. Le disposltif 6 
destine a presenter le debut de ffl 7 a proximite du fil 
9 devide par la bobine active se compose, dans le pre- 
mier mode (f execution represented de deux oeillets 

10 guides 14 et 1 5 places cote a cote et par lesqueis pas- 
sent, respectiveme nt, ies ffls 8 et 9; alnsi que rf un pin- 
ce-ffl 16 retenant le debut 7 du ffl venant de la 
deuxieme bobine d'alimentation 5. Le dispositif de 
connexion 10 peut etre soft un noueur, soit un epte- 

15 soir. La connexion par epissure est une methode par- 
ticulierement Indiquee en raison de sa rapidlte, parce 
qu'elle n'entraTne aucun affaiblissement local du f II et 
parce qu'elle garantit la continulte du ffl; en d'autres 
termes, un fil episse peut etre tisse sans compromet- 

20 tre ni le fonctionnement de certains organes sensi- 
btes en aval, ni raspect final du produit tisse. 

Les phases successives du fonctionnement de 
('installation sont representees schsmatiquement aux 
figures 2 a 4. Au stade illustre a la figure 2, le capteur 

25 11 constate que la reserve de ffl sur la bobine d'ali- 
mentation 3 est pratiquement epuisee, sans I'etre tout 
a fait L'untte de commande 1 3 desactive ators le four- 
nisseur de maniere a mettre fin a ramenee du f 1 1 , et 
active le disposltif de connection 10. Le debut 7 du fil 

so devide par la deuxieme bobine d'alimentation 5 est 
relie au ffl 9 de la premiere bobine 3. Le ffl residue! 17 
restart sur la bobine d'alimentation 3 est coupe par le 
coupe-fii 18. 

ces operations creent la situation representee a 

35 la figure 3, dans taquelle le fil peut de nouveau etre 
delivre au fournisseur 2 par le dispositif d'alimentation 
1 . La premiere bobine d'alimentation 3, c'est-a-dire le 
bobinot 19 et ie fil residue! 17, sont alors enleves du 
porte-boblne. 

40 Dans une phase suivante, une nouvelle bobine 

d'alimentation 20 est montee a la place de la bobine 
3 presque entierement deviose; le fii de cette nou- 
velle bobine est alors position ne dans ie pince-fil et 
devient le debut de fil 7. La sequence d'operations 

45 que Ton vient de decrire peut alors etre repetee, avec 
un passage de la bobine 5 a la bobine 20, analogue 
au passage precedent entre les bobines 3 et 5. 

Le mode de detection de quasi-epuisement de la 
bobine 3 au moyen du capteur 11 est illustre a la 

50 figure 5. Le capteur optique 11, place a cote de la 
bobine d'alimentation 3, envoie un signal 21 qui est 
refiechi par le bobinot 1 9 et qui est detects par le cap- 
teur 11. II est clair que le bobinot 19 ne reflechira le 
signal que lorsque le nombre de spires presentee est 

55 reduit et que la surface du bobinot 1 9 devient visible. 
Pour assurer la reflexion du signal optique 21, le bobi- 
not 19 peut etre reconvert d'un rev element haute- 
ment reflechissant affectant, par exemple, la forme 
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d'un ruban spirals 22. 

Comme nous Taverns deja mentionne dans I'intro- 
duction, I'activation du capteur 11 peut etre suivie soit 
de la constitution (Tune reserve de f il supplemental 
sur ie fournisseur 2, preaJabiement a la mise a I'arret s 
de la connexion du debut de f il 7 au f 0 9. Les condi- 
tions de ce processus sont representees schemati- 
quement aux graphiques des figures 6 a 8. 

Pendant ramenee normale du fil 1 au depart 
d'une bobine, par exemple la premiere boblne d'ali- to 
mentation 3 dans I'expose cl-dessus, la quantite de fil 
A presente sur cette bobine decroft regulierement, 
phenomena represents pour des motifs de simplicity 
par la courbe descendante 23 de la figure 6. Pendant 
le fonctionnement normal de ('alimentation, le regime 16 
du fournisseur 2, par exemple le nombre de tours 
effectue par le bras guide-fil 24, peut varier entre une 
valeur mintmaie N1 et une valeur maximale N2, condi- 
tion representee par la courbe 25 de la f igure 7. Gene- 
ral ement, la reserve de fil R sur le tambour variera elle 20 
aussi entre deux valeurs R1 et R2, comme represente 
par la courbe 27 de la figure 8; cette variation est due 
d'une part a la variation du nombre de tours effectues 
par le bras guide-f il 24 et, d'autre part, au devidage 
du fil 9 selon un mouvement intermittent au depart du 25 
tambour 26. 

Lors du devidage de la bobine d'alimentation 3, la 
quantite de fit A atteindra une valeur mlnimale prede- 
terminee A1 a un moment t1, suite a quo! le capteur 
enverra un signal a I'unite de commande 1 3. Des lors, 30 
le fournisseur 2 passera a son regime maximal N2, 
auquel il sera maintenu pendant un periode Xdonnee. 
il est clair que cette montee en regime aura pour effet 
de reduire encore la quantite defil A presente sur la 
premiere bobine d'alimentation 3, dans le meme 35 
temps que la reserve de fil R presente surle fournis- 
seur 2 s'accrolL Des le moment t2 ou la reserve de f D 
sur le fournisseur 2 aura atteint une valeur maximaJe 
predetermine R3, le fournisseur sera desacth/e et 
freine Jusqu'a ce qu'il s'immobOise. Cependant, la 40 
machine a tisser restant en acth/ite, la reserve de f I! 
maximale R3 sera name nee en peu de temps a un 
minimum absolu RO. A ce moment t3, le fournisseur 
devra de nouveau etre active af in que le tambour 26 
pulsse deiivrer au moins une longueur de duite lors de 45 
I' insertion suivante. La periode T correspondent a 
1'arret total du fournisseur 2, et qui est sensiblement 
egale a la difference t3 - 12, represente id le delai de 
connexion du debut 7 du ffl de la deuxieme bobine 
d'alimentation 5 au f fl 9 de la premiere bobine d'alk 50 
mentation 3 a I'aide du dtspositif de connexion 10. II 
est clair que {'importance de la reserve de ffl R3 
determine la longueur de cette periode T. 

La f igure 9 represente un porte- bobine 28 consis- 
tent en une courroie de transport presentant succes- 55 
sivement les boblnes d'alimentation devant le 
dtspositif d'alimentation et mettant en oeuvre ia 
methode prevue par I'invention. Le disposftif 6 evoque 




ci-dessus, et destine a presenter le debut 7 du ffl de 
la deuxieme bobine d'alimentation 5 a proximite du f D 
9 de la premiere bobine d'alimentation 3, se compose 
dans ce cas essentiellement du pince-fB 16 evoque 
precedemment place ici a proximite de I'oeiilet guide 
4, et d'un guide-f Q mobile 30 qui, au quasl-epuise- 
ment de la premiere bobine 3, peut deptacer le fil 9 sur 
une certain e distance pour le placer dans une posi- 
tion sensiblement parallel e par rapport au f D 8 de la 
deuxieme bobine 5. Cette operation est illustree a la 
figure 10. Apres la mise en parallele, le disposftif de 
connexion 10 est active pour assembler les f fls 8 et 9 
soit par nouage, sort par une epissure. Entrathee par 
la courroie de transport, ia nouvelle bobine vlent 
ensuite se placer dans la position illustree a la figure 
11 . La figure 1 1 represente egalement la maniere dont 
le debut 7 du fil venant de la bobine d'alimentation sui- 
vante 20 peut etre recherche par un rechercheur de 
fil 31. Celui-ci peut se composer, par exemple, d'un 
embout aspirateur couvrant la surface de la bobine 
d'alimentation 20 et capable de prendre le debut du 
fil 7, qui peut alors, a I'aide d'un dtspositif accrocheur 
non represente a la figure, etre amene devant le pin- 
ce-fa 16 pour y etre retenu. Le bobtnot de I'anrienne 
bobine d'alimentation, porta nt les spires de fil resi- 
dual 17, est evacue. 

II taut noter encore que le porte-boblne 28 illustre 
aux figures 9 a 11 ne necesstte qu'un seul capteur 1 1 , 
destine au controls de la quantfte de fil presente sur 
les bobines d'alimentation, puisque la courroie de 
transport les aura toujours amenees au meme endroit 
lors du quas'he puis ement du fil en cours de devidage. 



Rovendicatlons 

1. Methode d'alimentation continue en fil au 
depart de bobines cTaJimentation dans une machine 
a tisser dans laquelle I'amenee duf il esteffectuee par 
rintermediare d'un fournisseur, ce fournisseur cons- 
tituent une reserve de fil per mettant le devidage du 
fil au depart du fournisseur selon un mouvement 
intermittent, ladite methode etant composes essen- 
tiellement d'une alimentation en fil au depart d'une 
premiere bobine (3); de la presence d'une deuxieme 
bobine d'alimentation (5) dont le debut du f B (7) est 
amene a proximite du fil (9) devide par la premiere 
bobine d'alimentation (3); de la detection du moment 
ou le fa de la premiere bobine d'alimentation (3) est 
presque entierement devide sans I'etre tout a fait, de 
la mise a I'arret de ('alimentation et de ia connection 
du debut (7) du fil venant de la deuxieme bobine d'ali- 
mentation (5) avec le fil (9) devide par la premiere 
bobine d'alimentation (3); et de la reprise de I'alimen- 
tation en fil au depart de la deuxieme bobine, carac- 
terisee en ce que ralimentation en fil au depart de 
ladite premiere bobine (3) est mise a I'arret suite a 
deux conditions, premierement, la detection dudit 
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moment, et deuxiemement ie fait que le fournlsseur 
se trouve dans un etat permettant une interruption de 
I'amenee du fil au depart de ta bobine active pendant 
un bref instant, sans pour autant interrompre le tis- 
sage; et en ce que te fii residue) (17) de la premiere 
bobine d 'alimentation (3) est coupe af in de permettre 
('enlevement de ce fii residue! (17). 

2. Methods selon la revendication 1 , caracterlsee 
en ce que la detection du quasi-epuisement de la 
reserve de fll sur la premiere bobine d'alimentation 
(3) est suivie de ia constitution tf une reserve de f 0 
supplemental (R3) sur le fournlsseur (2) en faisant 
tourner celut-ci, pendant un temps (X) donne, a un 
regime maximal (N2), suite a quoi le fournisseur (2) 
sera mis a I'arret et le debut (7) du fil venant de la 
deuxieme bobine (5) sera relie au fit (9) devide par la 
premiere bobine d'alimentation (3). 

3. Methods selon la revendication 1 , caracterlsee 
en ce que, suite a la detection du quasi-epuisement 
de la reserve de fil sur la premiere bobine d'alimen- 
tation (3), le fournisseur (2) n'est mis a I'arret que lors- 
que ia reserve de fll (R) sur le fournlsseur (2) attaint 
un niveau optimal, le nouage du debut (7) du f U venant 
de la deuxieme bobine d' alimentation (5) et du fil (9) 
devide par la premiere bobine d'alimentation (3) 
n'ayant lieu qu'ensuite. 

4. Methode selon Tune des revendications ci-des- 
sus, caracterlsee en ce que la detection du quasi- 
epuisement de la premiere bobine d'al indentation (3) 
est realises par un dispositrf optique et sur base de la 
reflexion d'un signal sur le bobinot (19) de la premiere 
bobine d'alimentation (3) lorsque celle-ci est presque 
entierement devidee sans I'etre tout a fait 

5. Methode selon rune des revendications cl-des- 
sus, caracterisee en ce que le d6but (7) du fil venant 
de la deuxieme bobine d'alimentation (5) est relie par 
une epissure au f D (9) devide par la premiere bobine 
d'alimentation (3). 

6. Methode selon Tune des revendications 1 a 4 
ckiessus, caracterlsee en ce que ie debut (7) du fil 
venant de la deuxieme bobine d'alimentation (5) est 
relie par nouage au fil (9) devid6 par la premiere 
bobine d'alimentation (3). 

7. Dispositif convenant a la mise en oeuvre du 
precede selon Tune des revendications 1 a 6, plus 
particuiierement dans une machine a tisser dans 
iaquelle I'amenee du fil est effectuee par I'interme- 
diaire d'un fournisseur, iedit dispositrf etant compose 
d'elements (6) destines a presenter I'un pres de 
I'autre, le debut (7) du fil venant de la deuxieme 
bobine d'alimentation (5) et le fil (9) devide par la pre- 
miere bobine d'alimentation (3); de capteurs (11,12) 
destines a identifier le moment ou ia bobine d'alimen- 
tation active est presque entierement devidee sans 
I'etre tout a fait; et d'elements (10) destines a reJier 
lesdits deux f lis (7,9), caracterise^ en ce que ce dispo- 
sitrf comports une unite de commande (11) branchee 
auxdits capteurs (11 ,12) etauxdits elements (10) des- 



tines a roller les fOs (7,9) qui prevort le commande- 
ment desdits elements (1 0) suite auxd itas deux condi- 
tions. . 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise 
6 en ce que les elements (6) destines a presenter Tun 

pres de I'autre, le debut (7) du fll venant de la 
deuxieme bobine d'alimentation (5) et le fll (9) devide 
par ia premiere bobine d'alimentation (3), se compo- 
sed essential I erne nt de deux oeiilets guides (14, 15) 
w places cote a cote et guidant respectivement, le 
debut du fil (7) et le f fl (9), alnsi que d'un pince-f B (1 6) 
retenant le d6but du fll (7). 

9. Dispositrf selon la revendication 7, caracterise 
en ce que les elements (6) destines a presenter I'un 

16 pres de i'autre, le debut (7) du fil venant de la 
deuxieme bobine d'alimentation (5) et le fll (9) devide 
par la premiere bobine d'alimentation (3), se compo- 
sed essenttellement d'un oeillet (4) guidant le f D (9) 
de la premiere bobine d'alimentation (3), cfun pince-f D 

20 (1 6) retenant le debut (7) du fil devide par la deuxieme 
bobine d'alimentation (5) et presentant ce debut (7) a 
proximite du fil (9) devide par la premiere bobine d'ali- 
mentation (3), ainsi que d'un guide-f II mobile (30) pou- 
vant agir sur le fil (9) devide par la premiere bobine 

25 d'alimentation (3) pour I'amsner contra ou pratique- 
ment contra le debut (7) du fa venant de la deuxieme 
bobine d'alimentation (5). 

10. Dispositif selon I'une des revendications 7 a 
9, caracterise en ce qu'B comprend egalement un 

30 rechercheur de fil (31 ) permettant de reperer le debut 
(7) du f 0 de cheque bobine (20) nouvellement presen- 
tee et d'amener ce debut defil jusque dans le pince-f 0 
(16). 

11. Dispositif selon Tune des revendications 7 a 
35 10, caracterise en ce que le detecteur (11) ou les 

detecteurs (11, 12) evoques ci-dessus sont des cap- 
teurs optiques surveillant le bobinot (1 9) de la bobine 
d'alimentation (3) active et travaiilant sur la base de 
la reflexion d'un signal optique (21) sur ce bobinot 
40 12. Dispositif selon la revendication 1 1 , caracte- 
rise en ce que la surface des bobinots (19) des bobi- 
nes d'alimentation utflisees (3, 5, 20) est revetu d'un 
ruban hautement reflechissant (22). 

45 

Paten tan spr 0che 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Fadenbeschik- 
kung aus Garnspulen in einer Webmaschine in der 

50 die Garnzufuhr stattf Indet mittels eines Uefergerfits, 
dieses Liefergerfit blldet eine Fadenreserve, die das 
Abwickefn des Fadens aus dsn Uefergerdt in einer in- 
termrttierender Bewegung erlaubt, das genannte Ver- 
fahren besteht grundsStzlich aus der Zufuhr eines 

55 Fadens beim Verlassen einer ersten Gar nspule (3) ; 
die Anwesenhelt einer zweiten Garnspule (5) von 
dem der Fadenanfang (7) in die Nfihe des von der er- 
sten Garnspule (3) abgewickelten Fadens (9) gefuhrt 
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wind; aus dem Entdecken des Aug en Wicks in dem der 
Faden der ersten Spuie (3) beinahe abgewickelt ist 
ohna es ganz zu sein, dem Anhatten der Zufuhr und 
dem Verbinden des Fadenanfangs (7) aus der zwei- 
ten Garnspule (5) mtt dem Faden (9) der von der er- s 
sten Garnspule (3) abgewickelt wind; und der 
Wiederaufnahme der Fadenzufuhr aus der zweiten 
Garnspule, dadurch gekennzeichnet dafi die Faden- 
zufuhr aus der genannten ersten Garnspule (3) beim 
Anhalten unter zwei Bedingungen stattfindet, er- 10 
stens, die Feststellung des genannten Augenbllcks 
und zwei tens, die Tatsache daB das Uefergerat inv 
stands ist fur einen kurzen Augenblick eine Unterbre- 
chung der Fadenzufuhr von der aktive Garnspule zu 
gestatten, ohne ubrigens das Weben zu unterbre- is 
chen; und daB das Restgarn (1 7) der ersten Garnspu- 
le (3) abgeschnitten wird urn die Entfernung dieses 
Restgarns (1 7) zu ermoglichen. 

2. Verfahren laut Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Feststellung, daB die Fadenreserve 20 
der ersten Garnspule (3) nahezu erschdpf t ist, von 

der BUdung einer zusatzllchen Fadenreserve (R3) tm 
LiefergerSt (2) gefblgt wlrd, durch das Gerat eine vor- 
gegebene Zeit (X) auf HochstgeschwindlgkBft (N2) 
drehen zu lessen, wonach das LiefergerSt (2) ange- 25 
halten wird und der Fadenanfang (7) aus der zweiten 
Garnspule (5) verbunden wird mit dem Faden (9) der 
von der ersten Garnspule (3) abgewickelt wird. 

3. Verfahren laut Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB nachdem entdeckt wird daB die Faden- so 
reserve auf der ersten Garnspule (3) nahezu 
erschopf t ist das LiefergerSt (2)erst angehalten wird 
nachdem die Fadenreserve (R) auf dem LiefergerSt 

(2) eine optimale GrfiBe erreicht hat, das Zusammen- 
knoten des Fadenanfangs (7) abgewickelt von der 35 
zweiten Garnspule (5) und dem Faden (9) abgewik- 

kelt von der ersten Garnspule (3) f Indet erst nachher 
statt 

4. Verfahren laut eines der obengenannten An- 
sprQche, gekennzeichnet dadurch daB die Entdek- 40 
kung daB die Fadenreserve auf der ersten Garnspule 

(3) nahezu erschSpft ist stattfindet durch ein opti- 
sches Gerat und basiert auf Reflexion eines Signals 
auf den Kern (19) der ersten Garnspule (3) wenn die- 

se nahezu abgewickelt ist ohne ganz leer zu sein. 45 

5. Verfahren laut eines der obengenannten An- 
sprQche, gekennzeichnet dadurch daB der Anfang (7) 
des Fadens von der zweiten Spule (5) mittels einer 
SpleiBe mit dem von der ersten Garnspule (3) abge- 
wickelten Faden (9) verbunden wird. so 

6. Verfahren laut eines der obengenannten An- 
sprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet daB der An- 
fang (7) des Fadens von der zweiten Spule (5) mittels 
eines Knotens mit dem von der ersten Garnspule (3) 
abgewickelten Faden (9) verbunden wird. 55 

7. Vorrichtung geeignet zur AusfGhrung des Ver- 
fahrens laut eines der AnsprQche 1 bis 6, mehr lm be- 
sonderen in einer Webmaschine in welche die 



Zufflhrung des Fadens stattfindet mittels eines Liefer- 
gerSts, die genannte Vorrichtung bestehend aus den 
Elementen (6) dazu bestimmt urn den Anfang (7) des 
von der zweiten Garnspule (5) kommenden Fadens 
und den von der ersten Garnspule (5) abgewickelten 
Faden (9) zusarnmenzufQhren; aus Sensoren (11 ,12) 
urn den Augenblick zu bestimmen in dem die aktive 
Garnspule nahezu abgewickelt ist ohne es ganz zu 
sein; aus Elementen (10) bestimmt urn die genannten 
zwei FSden (7,9) zu verbinden, dadurch gekennzeich- 
net daB die Vorrichtung eine zu den genannten Sen- 
soren (11, 12) und den Elementen (10) dazu bestimmt 
urn die Fatten (7,9) zu verbinden, abgezweigte Steu- 
ereinhett (13) umfaBt, die unter den genannten zwei 
Bedingungen die Betfitigung der genannten Elemen- 
ts (10) vorbeugt 

8. Vorrichtung laut Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Elemente (6) dazu bestimmt den An- 
fang (7) des Fadens der die zweite Garnspule (5) 
verl&Bt zusammenzubringen mit dem Faden (9) der 
von der ersten Garnspule (3) abwickelt, grundsfitzlich 
besteht aus zwei FGhrungsauglein (14, 15) die ne- 
beneinander aufgestellt worden sind und die respek- 
tive den Anfang des Fadens (7) und den Faden (9) 
fuhren, sowie einem Fadengreifer (16) der den An- 
fang des Fadens (7) hfilt 

9. Vorrichtung laut Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Elemente (6) dazu bestimmt den An- 
fang (7) des Fadens der die zweite Garnspule (5) 
verlSBt zusammenzubringen mit dem Faden (9) der 
von der ersten Garnspule (3) abwickelt, grundsfitzlich 
besteht aus einem Auglein (4) das den Faden (9) der 
ersten Garnspule (3) fflhrt, einem Fadengreifer (16) 
der den Anfang (7) des von der zweiten Garnspule (5) 
abgewickelten Fadens hfilt und diesen Anfang (7) in 
die Nfihe des von der ersten Garnspule (3) abge- 
wfckelten Fadens (9) bringt sowie einem beweglh 
chen Fadenfuhrer (30) imstande auf den von der 
ersten Garnspule (3) abgewickelten Faden (9) einzu- 
wirken urn ihn gegen oder nahezu gegen den Anfang 
(7) des von der zweiten Garnspule (5) kommenden 
Fadens zu fuhren. 

10. Vorrichtung laut eines der AnsprQche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB es ebenfails einen Fa- 
dendetektor (31) umfasst der die Befestigung des An- 
fangs des Fadens (7) Jeder angebotene Spule (20) 
gestattet und diesen Anfang zum Fadengreifer (16) 
fOhrt 

11 . Vorrichtung laut eines der AnsprQche 7 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet daB der obengenannte Sen- 
sor (11) Oder die obenerwfihntBn Sensoren (11, 12) 
optische EmpfSnger sind die den Kern (19) der akti- 
ven Garnspule (3) beobachten und basieren auf Re- 
flexion eines optischen Signals (21) auf diesen Kern. 

12. Vorrichtung laut Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Oberf lache des Spulkerns (19) 
der verwendeten Garnspulen (3, 5, 20) versehen sind 
mit einem sehr stark ref lektierenden Strerfen (22). 
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Claims 

1. Method of continuous feeding of thread from 
the feed coQs in a weaving machine in which the entry 
of the thread is effected by means of supply mechan- 
ism, said supply mechanism consisting of a reserve 
stock of thread allowing the unwinding of the thread 
departing from the supply mechanism by an intermit- 
tent movement said method essentially consisting of 
feeding a thread leaving a first coD (3); the presence 
of a second feed coil (5) whose beginning of the 
thread (7) is brought into the proximity of the thread 
(9) unwound from the first feed coD (3); the detection 
of the moment in which the first feed coil (3) is nearly 
completely unwound without being completely so, 
stopping the supply and connecting the beginning (7) 
of the thread coming off the second feed coD (5) to the 
thread unwound from the first feed cod (3); and 
resuming the feeding of thread from the second coil, 
characterized in that the feeding of the thread off said 
first coil (3) is carried out upon stopping on two con- 
ditions, firstly, the detection of said moment and sec- 
ondly the fact that the supply mechanism Is able to 
allow the introduction of the thread leaving the active 
feed coil to be interrupted for a short while; apart from 
that without interrupting the weaving; and in that the 
remaining thread (17) of the first feed coil (3) is cut in 
order to allow removal of that remaining thread (17). 

2. Method according to claim 1, characterised in 
that the detection of the approaching exhaustion of 
the reserve thread on the first feed con (3) is followed 
by the forming of an additional reserve of thread (R3) 
on the supply mechanism (2) by making this one 
rotate, in a given time (X), at maximum speed (N2), 
after which the supply mechanism wBI be stopped and 
the beginning (7) of the thread leaving the second coil 
(5) will be connected again with the thread wound off 
of the first feed coil (3). 

3. Method according to claim 1, characterised in 
that following the detection of approaching exhaus- 
tion of the reserve thread on the first feed coil (3), the 
supply mechanism (2) is not stopped before the 
reserve of thread (R) on the supply mechanism (2) 
reaches an optimal level, knotting the beginning of 
thread (7) coming off the second feed coil (5) and 
thread (9) unwound from the first feed coD (3) only 
takes place afterwards. 

4. Method according to one of the aforementioned 
claims, characterised in that detection of approaching 
exhaustion of the first feed coil (3) is effected by an 
optical device and based on the reflection of a signal 
on the core (19) of the first feed coil (3) when it is 
nearly completely unwound without being completely 
so. 

5. Method according to one of the aforementioned 
claims, characterised in that the beginning of the 
thread (7) coming off the feed coil (5) is reconnected 
by a splice in the thread (9) unwound from the first 



feed coll (3). 

6. Method according to one of the aforemen- 
tioned claims 1 to 4, characterised in that the begin- 
ning (7) of the thread coming off the second feed coQ 

5 (5) is reconnected by knotting to thread (9) unwound 
from the first feed cofl (3). 

7. Device suitable to apply the process according 
to one of the claims 1 to 6, especially in a weaving 
machine in which the introduction of the thread is 

10 effected by means of a supply mechanism, said 
device consisting of the elements (6) intended to Intro- 
duce to each other, the beginning (7) of the thread 
leaving the second feed coD (5) and the thread (9) 
unwound from the first feed coil (3); of sensors (11 ,12) 

is intended to identify the moment in which the active 
feed co 0 is almost unwound without being completely 
so; and of elements (10) Intended to reconnect said 
two threads (7,9) characterised in that this device con- 
tains a control unit (13) connected to said sensors 

20 (11,12) and said elements (10) intended to reconnect 
the threads (7,9) preventing the control of said ele- 
ments (10) according to the two conditions men- 
tioned. 

8. Device according to claim 7, characterised in 
25 that the elements (6) intended to bring together the 

beginning (7) of the thread coming off the second feed 
coil (5) and the thread (9) unwound from the first feed 
coil (3), essentially consist of two guiding eyelets 
(1 4,1 5) placed side by side, respectively guiding, the 
so beginning of thread (7) and the thread (9), as well as 
a thread pincer (16) holding the beginning of thread 
(7). 

9. Device according to claim 7, characterised Jn 
that the elements (6) intended to bring together, the 

35 beginning (7) of the thread coming off the second feed 
coil (5) and the thread (9) unwound from the first feed 
coil (3), essentially consist of an eyelets (4) guiding 
the thread (9) of the first feed coO (3), a thread pincer 
(16) holding the beginning (7) of the thread unwound 

40 from the second feed coil (5) and bringing this begin- 
ning (7) into the neighbourhood of thread (9) unwound 
from the first feed coil (3), as well as a movable thread 
guide (30) able to work on thread (9) unwound from 
the first feed coil (3) in order to carry it against or prac- 

45 tically against the beginning (7) of the thread unwound 
from the second feed coll (5). 

10. Device according to one of the claims 7 to 9, 
characterised in that it as well contains a thread 
seeker (31) allowing attaching the beginning (7) of the 

so thread of each newly presented coil (20) and taking 
this beginning of the thread to the thread pincer (16). 

11. Device according to one of the claims 7 to 10, 
characterised in that the aforementioned sensor (11) 
or sensors (11,12) are optical receivers watching the 

ss core (19) of the active feed cofl (3) and working on the 
basis of the reflection of an optical signal (21) on that 
core. 

1 2. Device according to claim 11 , characterised in 
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that the surfaces of the cores (1 9) of the utilized feed 
coils (3, 5, 20) is equipped with a highly reflective rib- 
bon (22). 
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